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® Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von gekrauselten Faserstucken aus wiederaufbereitetem Tabak 



Zur Herstellung von gekrauselten Faserstucken aus wie- 
deraufbereitetem Tabak wird ein Gemisch aus Tabakstaub 
und/oder Tabakabfallen, Bindemittein und gegebenenfails 
Addttiven mittels eines speziellen Dusenkopfes zu faden- 
form.gen Zwischenprodukten mit vorzugsweise rechtecki- 
gem bis leicht linsenformigem Querschnitt extrudiert die 
unmittelbar nach dem Verlassen des Dusenkopfes zu ge- 
krauselten Faserstucken zerschnitten werden konnen Zur 
Ausbildung dieser Krauselung ist kein weiterer Arbeitsganq 
erforderfich. 3 a 
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Patentanspruche: 



1. Verfahren zur Herstellung von gekrauselten Fa- 
serstiicken aus wiederaufbereitetem Tabak, ".^ 

a) bei dem Tabakstaub und/oder Tabakabfalle mit 
Bindemitteln und gegebenenfalls Additiven zu 
einem plastifizierbaren Gemisch verarbeitet - 

b) das erhaltene Gemisch zu einzelnen, fadenfor- 
migen, Zwischenprodukten extrudiert und 

c) die extrudierten, fadenformigen Zwischenpro- 
dukte zu gekrauselten Faserstiicken verarbeitet 
werden, 



dadurch gekennzeichnet, daB 

d) im Extruder ein zylindrischer Strang aus dem 
plastifizierten Gemisch zu einem dtinnwandi- 
gen, sich kontinuierlich erweiternden Hohikor- 
per umgeformt und in fadenformige,.sich krau- 
selnde Zwischenprodukte aufgeteilt wird, 

e) und daB die fadenformigen, gekrauselten Zwi- 
schenprodukte in einzelne, gekrauselte Faser- 
stucke zertrennt werden. 



to 



15 



20 



25 



dadurch gekennzeichnet daB der sich kegelstui^pffc^' 
fdrmig erweiternde: Endbereich (32c) des.Effi'Steesji'-. 
(32) einen Winkel von etwa 25 bis 65° , insbesoriderer . 
40 bis 50°, mit der zentralen Achse des Einsatzes (32) 
bildet. s: . ; -. • 

8. Vorrichtung.nach einem der Anspruche 2 bis-7;* 
dadurch gekennzeichnet, daB die Austrittsnuten (34)^ 
einen von derr Kreisform abweichendehVi^achen 
Querschnitt haben. i£\ "^-t^-i'i'C 

9. Vorrichtung.nach Anspruch 8, dadurch ; gekenn- 
zeichnet daB die Austrittsnuten (34) einen rechtecki- 
gen bis leicht linsenformigen Querschnitt haben. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 9. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennvorrichtung 
durch ein rotierendes, propellerartiges Messer (28) 
gebildet wird. 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennvorrichtung 
durch einen scharfen Strahi aus einem fluiden Medi- 
um gebildet wird. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Trennvorrich- 
tung (26) in einem Abstand von etwa 10 bis 20 mm 
von dem Dusenkopf (24) angeordnet ist. 



2. Vorrichtung zur Herstellung von gekrauselten 
Faserstiicken aus wiederaufbereitetem Tabak, 

a) mit einem Mischer fur Tabakstaub und/oder 30 
Tabakabfalle, Bindemittel und gegebenenfalls 
Additive, 

b) mit einem Extruder fur das erhaltene Gemisch, 

c) mit einem Dusenkopf an dem Extruder fur die 
Erzeugung von fadenformigen Zwischenpro- 35 
dukten, und 

d) mit einer Vorrichtung zur Verarbeitung der fa- 
denformigen Zwischenprodukte zu gekrausel- 
ten Faserstiicken, 

40 

dadurch gekennzeichnet, daB 

e) der Dusenkopf (24) einen Einsatz (32) aus einem 
zylindrischen Anfangsbereich (32a, 32b) und ei- 
nen sich kegelstumpffdrmig erweiternden End- 45 
bereich (32cjaufweist, daB 

f) im Stirnbereich die AuBenflache des kegel- 
stumpfformigen Endbereiches (32c^ mit Aus- 
trittsnuten (34) versehen ist, und daB 

g) unmittelbar vor dem Dusenkopf (24) eine 50 
Trennvorrichtung (26) fur die austretenden, fa- 
denformigen Zwischenprodukte angeordnet ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Einsatz (32) in der Mundung des 55 
Dusenkopfes (24) angeordnet ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Einsatz (32) in einer hohlzylindri- 
schen AuBenhulse (30) angeordnet ist, und daB die 
AuBenhulse (30) in der Mundung des Dusenkopfes. 60 
(24) befestigt ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Einsatz (32) in die AuBenhulse (30) 
eingeschraubt ist 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 oder 65 
5, dadurch gekennzeichnet daB die AuBenhulse (30) 

in die Mundung des Dusenkopfes (24) geschraubt ist 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 6, 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung von gekrauselten Faserstiik- 
ken aus wiederaufbereitetem Tabak der angegebenen 
Gattung. 

Seit dem Beginn der 50iger Jahre werden in der Ta- 
bakindustrie sowohl der bei der Produktion anfallende 
Tabakstaub als auch Tabakabfalle wiederaufbereitet 
und beispielsweise zu Tabakfolien verarbeitet, die dann . 
zerschnitten und parallel zu dem Tabak der Tabakvor- 
bereitung zugefuhrt werden. Eine Obersicht iiber die 
verschiedenen physikalisch/chemischen sowie verfah- 
renstechnischen Moglichkeiten gibt der Artikel »Use of 
Reconstituted Tobacco has Soared«, veroffentlicht im 
»Tabak Journal International Nr. 2, 1981, S. 84 ff. 

Zur verfahrenstechnischen Realisierung der Wieder- 
aufbereitung von Tabak sind verschiedene Moglichkei- 
ten entwickelt worden; so gent beispielsweise aus der A 
EP-OS 00 39 647 eine Vorrichtung hervor, bei der die ™ 
wiederaufbereitete Tabakmasse durch die Schnecke ei- 
nes Extruders in einem sich verengenden AuslaBbereich . 
zusammengedriickt und dann durch eine Dusenplatte 
gepreBt wird, vor der ein Schneidmesser angeordnet ist. 
Nachteilig ist hierbei der relativ hohe Reinigungsauf- 
wand, da fur die grundliche Reinigung dieses Extruders 
die gesamte Vorrichtung auseinandergenommen wer- 
den muB. AuBerdem ergeben sich nur geradlinige Faser- 
stucke, die der Tabakvorbereitung zugesetzt werden 
miissen, damit sie die gewunschte, den Tabakfasern ent- 
sprechende Form erhalten. 

Einen besonders konstruktiven Aufwand erfordert 
hierbei eine beschriebene Variante, bei der der gesamte 
Extruder in einer hin und her veriaufenden Schwenkbe- 
wegung an dem rotierenden Messer vorbeigefdhrt wird. 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung der angegebenen 
Gattung gehen aus der DE-OS 14 32 567 hervor, wobei 
die fadenformigen Zwischenprodukte einer anschlie- 
Benden, sehr aufwendigen Nachbearbeitung unterzo- 
gen werden miissen, urn die gewunschten, gekrauselten 
Faserstucke zu erhalten. Zu diesem Zweck miissen nam- 
lich die fadenformigen Zwischenprodukte, die kreisfor- 
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migen Querschnitt haben, zu Zwischenprodukten mit 
flachem Querschnitt gewalzt und anschlieBend in einem 
Lufttrockner getrocknet werden, wodurch sich schlieB- 
lich die gekrauselten Faserstucke ergeben. 

Der Erfindung.iiegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 5 
cin Verfahren und eine Vorrichtung zur Hersteilung von 
gekrauselten Faserstucken aus wiederaufbereitetem - 
Tabak der angegebenen Gattung zu schaffen, bei denen 
sich ohne groBen zusatzlichen Aufwand gekrauselte Fa- 
serstiicke mit den gewunschten Abmessungen ergeben. 10 

Dies wird erfindungsgemaB durch die in den kenn- 
zeichnenden Teilen der Anspruche 1 und 2 angegebe- 
nen Merkmale erreicht. 

ZweckmaBige Ausftihrungsformen sind in den Unter- 
anspruchen zusammengestellt 15 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beruhen ins- 
besondere darauf, dafl sich beim Zerschneiden der den 
Dusenkopf veriassenden, fadenformigen Zwischenpro- 
dukte sofort die gewunschten, gekrauselten Faserstiicke 
ergeben, deren Abmessungen und deren Verhalten, ins- 20 
besondere in der Cigarettenherstellungsmaschine, so 
auf die entsprechenden Eigenschaften des Schnittabaks 
abgestimmt sind, daB sie beispieisweise sofort der Ciga- 
retten-Hersteilung zugefuhrt werden konnen, also die 
Tabakvorbereitung nicht durchlaufen mussen. 25 

Durch die stromungsgunstige Ausgestaltung des Dii- 
senkopfes, die durch den Verfahrensschritt der Umfor- 
mung der piastischen, strangformigen Tabakmasse zu 
einem dtinnwandigen Rohr erreicht wird, ergibt sich ei- 
ne wesentliche Verringerung der Verstopfungsgefahr, 30 
d. h., ein solcher Extruder kann mit relativ langen War- 
tungsintervailen betrieben werden, weil eine Storung 
nur selten auftritt. 

Das dunnwandige Rohr wird erst unmittelbar vor 
Austritt aus der erfindungsgemaBen Vorrichtung in ein- 35 
zeine Faden zerteilt, wodurch sich aufgrund der Fuh- 
rung der piastischen Masse und des Winkels des Einsat- 
zes bereits fadenformige, gekrauselte Zwischenproduk- 
te ergeben, die nur noch in die einzelnen, gekrauselten 
Faserstiicke zertrennt werden mussen, bevor die Krau- 40 
selung durch das mit ihrer Lange zunehmende Eigenge- 
wicht der fadenformigen Zwischenprodukte verringert 
oder aufgehoben wird. 

Die dunnen Austrittsnuten und der gesamte Diisen- 
kopf konnen leicht gereinigt werden, da hierzu nur der 45 
Einsatz entfernt werden muB und dann aile zu reinigen- 
den Flachen leicht zuganglich sind. 

Eine eventuelle Verstopfung der dunnen Austrittsnu- 
ten iaBt sich auch wahrend des Betriebes schnell beseiti- 
gen, da hierzu nur der Einsatz leicht verdreht werden 50 
muB; die dabei entstehenden Scherkrafte losen die haf- 
tenden Massen, so daB sie von der austretenden Masse 
mitgenommen werden. 

Auf diese Weise kann auch ein einfacher Rundstrang- 
Diisenkopf eines ublichen Labor- Extruders zur Herstel- -55 
lung der gekrauselten Faserstucke umgertistet werden, 
indem ein solcher Einsatz direkt in der Mundung des 
Dusenkopfes befestigt, beispieisweise eingeschraubt 
wird. 

Die Austrittsnuten sollten so ausgestaltet sein, daB 60 
der Querschnitt der austretenden, fadenformigen Zwi- 
schenprodukte mdglichst stark vom Kreisquerschnitt 
abweicht, da so durch die Eigenspannungen des Produk- 
tes wahrend der Abkuhlung aus dem piastischen in den 
festen Zustand eine sehr starke Verdrillung bzw. Krau- 65 
selung der Tabakfaden erreicht werden kann. 

Eine besonders gute Krauselung der Faserstucke er- 
gibt sich, wenn sie beim Austritt aus dem Dusenkopf ' 



einen flachen, rechteckigen bis leicht linsenfdrmigen- 
Querschnitt haben und direkt nach dem Austritt durch 
ein rotierendes Messer in ca. 10 bis 20 mm lange StQcke 
zerschnitten werden, bevor die Krauselung durch das 
mit der Faserlange- zunehmende Eigengewicht der ge- 
krauselten Faserstucke geglattet (geradegezogen) wird. 

Eine weitere Verbesserung der Krauselung der Fa- 
serstucke IaBt sich dadurch erreichen, daB die rotieren- 
den Messer oder die Aufnahmevorrichtung der rotie- 
renden Messer propellerartig ausgestaltet wird. Durch 
die turbulente Luftverwirbelung und die mechanische 
Beanspruchung beim Aufprail auf die propellerformi- 
gen Messer erhalten die noch formbaren Faserabschnit- 
te eine noch unregelmaBigere, raumliche Kontur. 

Dieses Verfahren arbeitet sehr wirtschaftlich, da die 
einzelnen Komponenten im trockenen Zustand ver- 
mischt werden und danach die Masse durch Zugabe von 
Flussigkeit, insbesondere Wasser, auf nur ca. 16% 
Feuchte gebracht werden konnen. Es ist also im Gegen- 
satz zu anderen Verfahren kein Brei, Teig oder Granulat 
erforderlich. 

Die fertigen, gekrauselten Faserstucke haben nach 
der Abkuhlung von der Temperatur zwischen 130 und 
t60°C. wie sie in der Regel im Dusenkopf herrscht, auf 
die Umgebungstemperatur eine Feuchte von ca. 10 bis 
12%, so daB kein zusatzlicher Trocknungsvorgang not- 
wendig ist. 

Die gekrauselten Faserstucke sollten eine Dicke von 
0,1 bis 0,3 mm, insbesondere 0,15 bis 0,25 mm, eine Brei- 
te von 0,4 bis 3 mm, insbesondere 0,6 bis 1,5 mm, und 
eine gestreckte Lange von 5 bis 40 mm, insbesondere 8 
bis 20 mm, haben; sie konnen aus Tabakteilchen mit 
einer maximaien TeilchengroBe von 0,5 mm (d. h^ Ta- 
bakteilchen, die ein Sieb mit der Maschenweite von 
0,5 mm passieren) unter Zusatz von Bindemitteln sowie 
den in der Tabakverarbeitung ublichen Additiven her- 
gestellt und ohne weitere Behandlungdem Schnitt- oder 
Rauchtabak zugesetzt werden. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die beiliegen- 
den, schematischen Zeichnungen naher erlautert Es 
zeigt 

Fi g. 1 eine Gesamtansicht der Vorrichtung zur Her- 
steilung von gekrauselten Faserstucken aus wiederauf- 
bereitetem Tabak, 

Fi g. 2 einen Schnitt durch den Einsatz und eine den 
Einsatz umgebende AuBenhulse,.die in den Dusenkopf 
eines Laborextruders eingeschraubt werden kann, 

F i g. 3 eine Ansicht von vorne auf den Einsatz und die 
AuBenhuIse, 

F i g. 4 die Einzeiheit Z nach F i g. 3 im vergroBerten 
MaBstab, 

F i g. 5 den Einsatz, 

F i g. 6 einen Schnitt langs der Linie A-B von F i g. 5, - 
und ' 
Fi g. 7 eine perspektivische Ansicht des kegelstumpf- 
formigen Endbereiches des Einsatzes und der zylindri- 
schen AuBenhuIse. 

Die in Fig. 1 dargestellte, allgemein durch das Be- 
zugszeichen 10 angedeutete Vorrichtung zur Herstei- 
lung von gekrauselten Faserstucken aus wiederaufbe- 
reitetem Tabak weist einen Mischer 12 mit einem Ge- 
hause 14 und einem rotierenden Mischwerkzeug 16 auf, 
daB uber einen Antriebsmotor 18 gedreht wir<± Dem 
Mischer 12 werden die fur die Wiederaufbereitung von 
Tabakstaub und/oder Tabakabfailen erforderiichen 
Komponenten zugefuhrt namlich der Tabakstaub, Bin- 
demittel, Wasser sowie die in der Tabakindustrie ubli- 
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chen Additive, beispieisweise.Geschmacksstoffe, FulLv 
stoffe, brandbeeinflusscndeWStpffe, farbbeeinflussende. 

Stoffeusw^ ' rb ■■: - ■ *- n : "V^ 

-Die von dem Mischer 12 abgegebene, durchgemisch- 
te^pulverformige Rohmasse gelangt uber einen Full- 
. trichter 22in einen Extruder 20, an dessen Dusenkopf 24 
fadenformige Zwischenprodukte austreten. Diese Ja- 
denformigen * Zwischenprodukte des Dusenkopfs 24 
werden durch ein rotierendes Messer26, das uber einen 
Antriebsmotor 28 gedreht. wird, zu den gekrauselteh 
Tabakfaden zerschnitten. • 

. Wie man in F i g. 2 erkennt, weist der Dusenkopf 24 
des Extruders 20 eine abgestufte, zylindrische AuslaB- 
hulse 30 auf, die aus einem zylindrischen EinlaBbereich 
30a und einem anschlieBenden, zylindrischen AuslaBbe- 
reich 306 besteht, der einen groBeren Innendurchmes- 
ser als der EinlaBbereich 30a hat 

In der AuslaBhulse 30 des- Dusenkopfes 24 ist ein 
insbesondere aus Fig. 5 ersichtlicher Einsatz 32 ange- 
ordneL Dieser Einsatz 32 weist einen zylindrischen Ein- 
laBbereich 32a, dessen AuBendurchmesser etwas kleiner 
als der Innendurchmesser des EinlaBbereiches 30a der 
AuslaBhulse 30 ist, einen anschlieBenden, etwa zylindri- 
schen Obergangsbereich 32b und einen sich kegel- 
stumpffdrmig erweiternden Endbereich 32c auf, dessen 
Stirnflache mit der Stirnflache der AuslaBhulse 30 fluch- 
tet. 

Der zylindrische EinlaBbereich 32a des Einsatzes 32 
ist hohl, weist also eine zylindrische, durchgehende Boh- 
rung 32d auf, wie man in F i g. 2 und 5 erkennt Der 
Obergangsbereich 32b und der Beginn des kegelstumpf- 
formigen Endbereiches 32c sind mit vier in Achsrich- 
tung veriaufenden Langlochern 32e (siehe auch F i g. 6) 
versehen, die die Bohrung 32d mit der AuBenflache die- 
ses Bereiches des Einsatzes 32 verbinden. 

Der bei der dargestellten Ausfuhrungsform wieder 
auf einer Zylinderflache liegende Stirnbereich des End- 
bereiches 32c ist mit flachen, rechteckigen bis leicht lin- 
senformigen AuslaBnuten 34 versehen (siehe auch die 
Fig. 3 und 4). 

Diese. Ausgestaltung des Stirnbereiches wird jedoch 
nur aus fertigungstechnischen Grunden verwendet; es 
ist im Prinzip auch mdglich, die AuslaBnuten 34 in einem 
: bis zum Stirnbereich kegelstumpfformigen Endbereich 
32c des Einsatzes 32 auszubilden. 

Es hat sich als giinstig herausgestellt, wenn der kegel- 
stumpffdrmige Endbereich 32c einen Offnungswinkel 
von etwa 30 bis 120° hat, & K wenn gemaB der Darstel- 
lung in den Fig. 2 und 5 die Kegelflache unter einem 
Winkei von etwa 15 bis 60° zur Zylinderachse verlauft. 
Besonders gute Ergebnisse wurden bei einem Winkei 
von 22,5° zwischen Zylinderachse und kegelstumpffdr- 
miger Flache erhaiten. 

Der Einsatz 32. wird bei der dargestellten Ausfuh- 
rungsform mittels des Sechskantes 36 in die AuslaBhulse 
30 geschraubt die dann wtederum in die Mundung des 
Dusenkopfes 24 eines geeigneten Extruders geschraubt 
wird. - c X-*' 

Als Alternative hierzu ist es auch mdglich, den Einsatz 
32 direkt, also ohne AuslaBhulse 30, in die Mundung 
eines geeignet ausgebildeten Dusenkopfes eines Extru- 
ders zu schrauben, beispielsweise eines Rundstrang -Ex- 
truders. 

Der von dem nicht naher dargestellten Extruder an- 
gelieferte, zylindrische Strang flieBt durch die Bohrung 
32 d des Einsatzes 32 und tritt dann durch die Langlocher 
32e in den Spalt zwischen dem zylindrischen Ober- 
gangsbereich 30b der AuslaBduse 30 und dem Ober- 
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gangsbereich. 32b des Einsatzes 32 und flieBt. an der 
Flache des kegelstumpfformigen Endbereiches32c wei^ 
ter,. wodurch er zii einem dunnwandigen ^Rohr mit sich 
standig erweiterndemV Innendurchmesser umgeformt 
wird. Gleichzeitig wird dieses dunnwandige. Rohr; in 
dem sich verengenden Spalt;zwischen kegelstumpffor- 
-migem Endbereich 32c "und AuslaBberefch 306derA'us- 
laBhuIse 30 zusammengedruckt. Durch diese starke: Ver* 
formung hat die plastifizierte„rohrformige Masse'eine- 
senkrecht zur Zylinderachse;'verraufende- Bewegungs : 
komponente, so daB aus den linsenformigen Austritts- 
nuten 34, die das dunnwandige Rohr in einzelne Faden 
zerteilen, kontinuierliche, gekrauselte Faden austreten, 
wie man in den F i g. 2 und 7 erkennc 

Die wiederaufbereitete Tabakmasse verlaBt also den 
Dusenkopf 24 bzw. in einem Laborextruder die An- 
schluBhulse 30 als fadenfdrmiges, gekrauseltes Zwi- 
schenprodukt, das von dem rotierenden, propellerarti- 
gen Messer 26 zu den gekrauselten, kurzen Faserstuk- 
ken zerschnitten wird, bevor die Krauselung durch das 
mit der Lange der Faden zunehmende Eigengewicht 
wieder verringert oder ganz aufgehoben wird. 

Als Alternative zu der dargestellten Trennvorrich- 
tung kann die Aufteilung der fadenfdrmigen Zwischen- 
produkte in die gekrauselten Faserstucke auch durch 
einen scharfen Strahl aus einem fluiden Medium, bei- 
spielsweise einen Luftstrahl, erfolgen. 
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